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(водолазный колокол); сварка в портативном сухом боксе; мокрая 
сварка. Сварку выполняют в сухой глубоководной камере, которая 
вмещает в себя как сварщика, так и сварной узел. Сварка в такой 
камере осуществляется в абсолютно сухой среде. Сварные швы, 
полученные в ней, не отличается по качеству от сварных швов, 
сделанных на суше. Для осуществления гидросварки необходимо 
обеспечить локализованную стабильную сухую газовую среду вокруг 
свариваемого соединения и сварочной головки при помощи 
изготовленных по особому заказу камер или при помощи легких 
портативных боксов. Способ мокрой дуговой сварки под водой 
основан на способности дуги устойчиво гореть в парогазовом пузыре 
при интенсивном охлаждении окружающей водой его периферийных 
участков. В подводных условиях перспективны и широко применяемы 
различные способы резки: механические; термические; кумулятивные 
(взрывом). Наибольшее распростра-нение получили способы 
термической резки: электродуговая; электрокислородная; 
газокислородная; плазменная. 
При подводной резке используется тепло концентрированных 
источников дуги или плазмы и тепло, выделяющееся в результате 
химического взаимодействия кислорода с металлом. Поскольку 
разрезаемый металл находится в воде и интенсивно охлаждается, то 
источник тепла должен иметь высокую концентрацию его в месте реза. 
 
*** 
 
ТРЕБОВАНИЯ ГАРМОНИЗИРОВАННОГО СТАНДАРТА НА 
СВАРОЧНУЮ ПРОВОЛОКУ ДЛЯ СВАРКИ В СРЕДЕ 
ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ 
 
В.А. Серенко, доц. к.т.н., ПГТУ 
 
Одним из таких уже действующих гармонизированных 
стандартов является стандарт ДСТУ ISO 14341:2004 (ISO 14341:2002, 
IDT) «Матеріали зварювальні. Електродні дроти та наплавлений метал 
для дугового зварювання у захисному газі плавким електродом 
нелегованих i дрібнозернистих сталей. Класифікація». Требования к 
поставке сварочной проволоки определены гармонизированным 
стандартом ДСТУ ISO 544:2004 (ISO 544:2003, IDT) «Матеріали 
зварювальні. Технічні умови постачання зварювальних присадних 
матеріалів. Тип продукції, розміри, допуски та маркування». 
Сварочную проволоку сплошного сечения для сварки в среде 
защитных газов в настоящее время в Украине выпускают по ГОСТ 
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2246-70 «Проволока стальная сварочная». Технические условия». 
Основными показателями качества проволоки по данному стандарту 
являются: предельные отклонения по диаметру и овальности, размеры 
мотков, качество поверхности 
ДСТУ ISO 544:2004 в отличие от ГОСТ 2246-70 
дополнительно определяет требования к «жесткости», подаваемости, 
сварочно-технологическим свойствам проволоки, размерам барабанов, 
катушек для намотки проволоки. ДСТУ ISO 14341:2004 в отличие от 
ГОСТ 2246-70 дополнительно определяет требования по пределам 
механических свойств наплавленного металла шва и используемого 
защитного газа. ДСТУ ISO 14341:2004 классифицируют проволоку на 
две группы - А и В, в зависимости от ее химического состава и 
механических свойств металла шва на основании требований 
Европейских норм EN и американских норм AWS. Группа А - 
классификация проволоки по пределу текучести и работе ударного 
разрушения наплавленного металла шва, равной 47 Дж, группа В - по 
временному сопротивлению разрыву и работе ударного разрушения, 
равной 27 Дж. 
Пример условного обозначения проволоки по группе А: ISO 14341-
A-G 46 5 М G3Si1, где ISO 14341 - номер стандарта; А - 
классификация по пределу текучести и работе ударного разрушения 47 
Дж; G -электродная проволока и наплавленный металл; 46 - символ 
прочности и относительного удлинения; 5 - символ среднего значения 
работы ударного разрушения при различной температуре; М - символ 
защитного газа; G3Sil - химический состав проволоки. 
 
*** 
 
СОВРЕМЕННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ОСНАСТКА В 
СВАРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 
 
И.В. Захарова, доц., к.т.н., ПГТУ 
 
Производство сложных сварных конструкций требует 
применение высокоточных, экономичных приспособлений для 
позиционирования и транспортировки заготовок в местах сборки. От 
рациональности и мобильности данных процессов (транспортировка 
листов для разметки, транспортировка деталей к месту сборки и 
сварки и т.д.) напрямую зависит рентабельность производства сварных 
конструкций. 
Для повышения точности позиционирования деталей при 
сборке и безопасности процесса целесообразно применение 
